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Abstract of DE1 9824723 
A method for producing board material in a 
continuous press operation has the board 
compacted between two endless steel tapes 
pressed in a continuous press. The entry into 
the press has a tapering profile with an initial 
taper followed by a constant thickness section 
to vent trapped gasses and with a final taper to 
the working thickness. The shaping of the 
entry is controlled by an array of rams(1 1 ) on 
one side of the feed and with corresponding 
support struts on the other side. 
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| Verfahren und kontinuierliche Presse zum EinsteHen der Einlaufkontur des Einlaufmauls der Presse 

® =■ E , s handelt sich urn ein Verfahren zum Einstellen der 
Einlaufkontur des Einlaufmauls einer kontinuierlichen 
Presse. Danach wird die obere Einlaufplatte des Einlauf- 
mauls mittels Differentialzylinder unter Bildung einer Ein- 
laufkontur mit zumindest einer einlaufseitigen Matten- 
kontaktzone, einer sich in die Mattenkontaktzone an- 
schlieSenden Matteneinspannzone und einer sich an die 
Mattenemspannzone anschlieSenden Mattenverbin- 
cungszone verformt. Auf diese Weise werden Material- 
stau imZuge derMaterialverdichtung ebenso wie Ausbla- 
sungen selbst bei hohen Pressengeschwindigkeiten ver- 
mieden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einslellen der 
Einlaufkontur eines Einlaufmauls einer kontinuierlichen 
Presse zum Verpressen von PreBgutmatten zu PreBgutplat- 5 
ten im Zuge der Herstellung von Spanplatten, Faserplatten 
oder dergleichen Holzwerkstoffplatten, wobei 

- im Pressenunierteil und im PressenoberteilPreBplat- 
ten angeordnet sind und sich an die PreBplatten einlauf- 10 
seitig vorkragende Einlaufplatten unter Bildung des 
Einlaufmauls anscblieBen, wobei ferner 

- endlos umlaufende StahlpreBbander an den PreB- 
platten und Einlaufplatten abgestutzt sind und wobei 

- zur Einstellung der Einlaufkontur des Einlaufmauls 15 
eine Mehrzahl von Zylinderkolbenanordnungeo einer- 
seits an der oberen und/oder unteren biegeelastischen 
Einlaufplatte, andererseits an dem Pressenoberteil und/ 
oderPressenunterteil angelenkt sind, 

20 

wonach die PreBgutmatten zumindest in einer einlaufseiti- 
gen, sich konisch verjungenden Mattenkontaktzone und in 
einer darauffolgenden, sich ebenfalls konisch verjiingenden, 
Mattenverdichtungszone verformt werden. 

Ein Verfahren der vorgenannten Ausgestaltung ist durch 25 
die deutsche Offenlegungsschrift 43 01 594 bekannt gewor- 
den. 

Bei der insofern vorbeschriebenen Presse bestefat die Ge- 
fahr, daB zum einen Knickstellen im Bereich des Einlauf- 
mauls uberfahren werden miissen und zum andenen durch 30 
die (extrem) progressive Verdichtung unter Berucksichti- 
gung einer verhaltnismaBig hohen Kompressionsgeschwin- 
digkeit ein Materialstau und sogar ein Ausweichen des 
PreBgutmaterials gegen die Einlaufrichtung nicht vcrhindert 
werden kann. 35 

Bei kontinuierlichen Pressen werden zur Leistungssteige- 
rung hohePreBgeschwindigkeiten angestrebt. HohePreBge- 
schwindigkeiten verlangen hohe Einlaufgeschwindigkeiten 
fur die PreBgutmatten. Das ftihrt regelmaBig zu hohen Kom- 
pressions-Geschwindigkeiten mit einer progressiven Ver- 40 
dichtung der PreBgutmatten im Bereich des Einlaufmauls 
der Presse. Daraus wiederum konnen Ausblasungen resul- 
tieren, weil mit dem Beginn der PreBgutmattenkompression 
die in dem PreBgut vorhandene Luft extrem schnell entwei- 
chen muB. Hohe Luftgeschwindigkeiten konnen bei hoher 45 
Mattendichte aber nicht nur zu Ausblasungen, sondem auch 
zur Zersiorung der Matienstruktur luhren. Ein andcses Pro- 
blem ist darin zu sehen, daB bei einer progressiven \ferdich- 
tung der PreBgutmatten im Bereich des Einlaufmauls in- 
folge der verhaltnismaBig schnell zunehmenden Matten- 50 
dichte ein Materialstau und sogar ein Ausweichen des PreB- 
gutmaterials gegen die Einlaufrichtung auftreteo kann. 
Auch daraus resultieren Zerstorungen der Mattenstruktur 
und sogar Mattenabrisse. 

Es ist ein Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von 55 
Span-, Faser- und Sperrholzplatten mit einer kontinuierlich 
arbeitenden Presse bekannt, bei welchem die Verdichtung 
des PreBgutes im Einlaufbereich in zwei PreBstufenerfolgt, 
wobei in der ersten PreBstufe eine leichte bis starke Kom- 
pression und in der zweiten PreBstufe eine starke Kcmpres- 60 
sion bis zu einer vorgegebenen Endastung zur Horizontalen 
auf das PreBgut einwirkt. Dabei werden die PreBstufeouber- 
gange konvex oder konkav eingestellt Dazu weist die 
Presse im Einlaufbereich ein Dreigelenksystem mil varia- 
blen Winkeleinstellungen von gelenkig miteinander verbun- 65 
denen Stiitzbalken im PreBbar auf. Die WlnkeleinsteUung 
der Stiitzbalken ist so veranderbar, daB die Kompressions- 
winkel beider Stiitzbalken entweder positiv oder positiv/ne- 



gativ oder negativ eingesteuert werden konnen. - Bei dieser 
bekannten Presse ist zunachst einmal die Tatsache proble- 
matisch, daB die StahlpreBbander zwischen dem Stiilzbal- 
ken gebildete Knickstellen uberfahren miissen und dadurch 
erhohtem VerschleiB unterliegeiL Hinzu kommt, daB der 
Kompressionswinkel des einlaufseitigen Stiitzbalkens stets 
nur positiv eingestellt werden kann, so daB insoweit eine 
sich konisch verjungende Einlaufkontur im Bereich des 
Mattenkontaktes zwingend erforderiich ist. Daraus resultiert 
unverandert eine extrem progressive Verdichtung unter Be- 
riicksichtigung einer verhaltnismaBig hohen Kompressions- 
Geschwindigkeit. Das fuhrt zu den oben erlauterten Nach- 
teilen, wenn man mit hohen Pressengeschwindigkeiten ar- 
beiten will 

Der Erfindung liegt das technische Problem zugrunde, ein 
Verfahren der eingangs behandelten Ausfmirungsfonn' an- 
zugeben, wonach sich die Einlaufkontur des Einlaufmauls 
einer kontinuierlichen Presse unschwer derart einslellen 
laBt, daB selbst bei maximalen Pressengeschwindigkeiten 
die Kompressionsgeschwindigkeit mit steigender Matten- 
dichte abnimmt und insbesondere ein Materialstau und ein 
Materialausweichen mit Sicherheit vermieden werden. Au- 
Befljem soli eine diesbezuglich besonders geeignete Presse 
angegeben werden. 

- Diese Aufgabe lost die Erfindung in verfahrensmaBiger 
Hinsicht bei einem gattungsgemaBen Verfahren dadurch, 
daB zwischen der Mattenkontaklzone und der Mattenver- 
dichtungszone eine Matteneinspannzone mit im wesentli- 
chen parallel verlaufenden Einlau^lattenabschnitten vorge- 
sehen ist, in welcher die PreBgutmatten im Einlaufmaul vor 
dem eigentlichen Verdichtungsvorgang festgehalten werden 
und bereits eine hinreichende Luftentweichung bei geringer 
Mattenverdichtung erfolgt. An die Mattenverdichtungszone 
schlieBt sich die MattenpreBzone an. 

Diese MaBnahmen der Erfindung haben zur Folge, daB 
dem Verdichtungskeil im Bereich der Mattenverdichtungs- 
zone eine Matteneinspannzone vorgeschaltet ist, in welcher 
die Mattenverdichtung verhaltnismaBig gering ist. Tatsach- 
lich dient diese Matteneinspannzone lediglich dazu, die je- 
weils zu verpressende PreBgutmatte zunachst einmal im Be- 
reich des Einlaufmaules und vor dem eigentlichen Verdich- 
tungsvorgang gleichsara festzuhallen. Auf diese Weise wer- 
den ein Materialstau ebenso wie ein Materialausweichen ge- 
gen insbes. Einlaufrichtung mit Sicherheit unterbunden. Au- 
Berdem kann in der Matteneinspannzone bereits eine hinrei- 
chende Luftentweichung erfolgen. Tatsachlich werden ver- 
halmismaBig hohe Lufigcschwindiskeiten bei niedrigcr 
Mattendiehte erreicht, so daB infolge des geringen Luftaus- 
trittswiderstandes keine Zerstorungen der Mattenstruktur 
oder Ausblasungen auftreten. AuBerdem wird nach dem er- 
findung sgemaBen Verfahren eine Abnahme der Kompressi- 
ons-Geschwindigkeit bei steigender Mattendichte selbst in 
der Mattenverdichtungszone erreicht. Daraus wiederum re- 
sultieren hohere Pressengeschwindigkeiten und folglich 
eine Kapazitatsteigerung bei vorgegebenerPressenlange. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung wer- 
den im folgenden beschrieben. So konnen die Mattenkon- 
taktzone und/oder die Mattenverdichtungszone als sich ko- 
nisch verjungende Zonen ausgebildet werden. Stets laBt sich 
im Bereich der Mattenverdichtungszone die Einlaufkontur 
mittels der vorzugsweise als Differentialzy finder ausgebil- 
deten Zylinderkolbenanordnungen derart einstellen, daB die 
Kompressions-Geschwindigkeit bei steigender Matten- 
dichte abnimmt. - Die Matteneinspannzone wird aus im we- 
sentlichen parallel oder geringfugig konisch verlaufenden 
Einlaufplattenabschnitten gebildet. Dabei kann eine gering- 
fugig positive oder selbst negative Konizitat eingestellt wer- 
den. Vorzugsweise wird jedoch ein paralleler Verlauf der 
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15 wird vorzugsweise eine sich konisch verjungende Uber- 
gangszone 16 ausgebildet. - Die Lange des Einlaufbereiches 
bzw. Einlaufmauls betragt ca 3 Meter bis 3,20 Meter. 

Patentanspriiche 5 

1. Verfahren zum Einstellen der Einlaufkontur eines 
Einlaufmauls (E) einer kontinuierlichen Presse (1) zum 
Verpressen von PreBgutmatten (2) zu PreBgutplatten im 
Zuge der Herstellung von Spanplatten, Faserplatten 10 
oder dergleichen Holzwerkstoffplatten, wobei 

- im Pressenunterteil (3) und im Pressenoberteil 
(4) PreBplatten (6, 7) angeordnet sind und sich an 
die PreBplatten (6, 7) einlaufseitig vorkragende 
Einlaufplatten (8, 9) unter Bildung des Einlauf- 15 
mauls (E) anschlieBen, wobei ferner 

- endlos umlaufende StahlblechpreBbander (5) 
an den PreBplatten (6, 7) und Einlaufplatten (8, 9) 
abgestiitzt sind, und wobei 

- zur Einstellung der Einlaufkontur des Einlauf- 20 
mauls (E) eine Mehrzahl von Zylinderkolbenan- 
ordnungen (U) einerseits an der oberen und/oder 
unteren biegeelastischen Einlaufplatte (8, 9), an- 
dererseits an dem Pressenoberteil (4) und/oder 
Pressenunterteil (3) angelenkt sind, 25 

wonach die PreBgutmatten (2) zumindest in einer ein- 
laufseitigen, sich konisch verjiingenden Mattenkon- 
taktzone (13) und in einer daraufFolgenden, sich eben- 
falls konisch verjungenden, Mattenverdichtungszone 
(15) verformt werden, dadurch gekennzeichnet, daB 30 

- zwischen der Mattenkontaktzone (13) und der 
Mattenverdichtungszone (15) eine Mattenein- 
spannzone (14) rnit im wesentlichen parallel ver- 
laufenden Einlaufplattenabschnitten vorgesehen 
ist, in welcher ~ 35 

- die PreBgutmatten (2) im Einlaufmaul (E) vor 
dem eigentlichen Verdichtungsvorgang festgehal- 
ten werden und bereits eine hinreichende Luftent- 
weichung bei geringerMattenverdichtung erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 40 
net, daB zwischen der Matteneinspannzone (14) und 
der Mattenverdichtungszone (15) eine sich konisch 
verjungende Ubergangszone (16) ausgebildet ist. 

3. Kontinuierliche Presse (1) zum Verpressen von 
PreBgutmatten (2) zu PreBgutplatten im Zuge der Her- 45 
stellung von Spanplatten, Faserplatten und anderen 
Holzwerkstoffplatten, mit Pressenunterteil (3) und 
Pressenoberteil (4), im Pressenunterteil (3) und Pres- 
senoberteil (4) endlos umlaufenden StahlblechpreB- 
bandern (5), und rait einem Einlaufmaul (E), 50 
wobei im Pressenunterteil (3) und im Pressenoberteil 
(4) PreBplatten (6, 7) angeordnet sind und sich an die 
PreBplatten (6, 7) einlaufseitig vorkragende Einlauf- 
platten (8, 9) unter Bildung des Einlaufmauls (E) an- 
schlieBen, 55 

wobei die StahlblechpreBbander (5) an den PreBplatten 

(6, 7) und Einlaufplatten (8, 9) unter Zwischenschal- 

tung von Walzkorpern (10) abgestiitzt sind, 

wobei zumindest eine Vorrichtung zur Einstellung der 

Einlaufkontur des Einlaufmauls (E) vorgesehen ist, die 60 

eine Mehrzahl von Zylinderkolbenanordnungen (11) 

aufweist, 

wobei die Zytinderkolbenanordnungen (11) in vorge- 
gebener Verteilung einerseits an der oberen und/oder 
unteren Einlaufplatte (8, 9), andererseits an dem Pres- 65 
senoberteil (4) und/oder Pressenunterteil (3) angelenkt 
sind, und 

wobei die PreBgutmatten (2) zumindest in einer ein- 



6 

laufseitigen, sich konisch verjungenden Mattenkon- 
taktzone (13) und in einer darauffolgenden, sich eben- 
falls konisch verjungenden, Mattenverdichtongszone 
(15) verformbar sind, 

dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der Mattenkon- 
taktzone (13) und der Mattenverdichtungszone (15) 
eine Matteneinspannzone (14) mit im wesentlichen 
parallel veriaufenden Einlaufplattenabschnitien vorge- 
sehen ist. 

4. Presse nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Zylinderkolbenandordnungen (U) an can rech- 
nergesteuertes oder -geregeltes Hydrauliksystem (12) 
angeschlossen sind. 

5. Presse nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zylinderkolbenanordnungen (11) als 
doppelt wirkende Differentialzylinder (11) ausgebildet 
sind. 

6. Presse nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB die DifTerentialzylinder (11) in den beiden Randbe- 
reichen der Einlaufplatten (8, 9) angeordnet und paar- 
weise unter Zwischenschaltung von an die Einlaufplat- 
ten (8, 9) angeschlossenen Querholmen an denEnlauf- 

V platten (8, 9) angelenkt sind 

n 7. Presse nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Querholme an den Einlaufplatten (8, 5) ange- 
lenkt sind, z. B. unter Scharnierbildung. 

8. Presse nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich die Querholme in den Ubergangsbe- 
reichen von Mattenkontaktzone (13) zu Mattenein- 
spannzone (14), Matteneinspannzone (14) zu Uber- 
gangszone (16), Ubergangszone (16) zu Mattenver- 
dichtungszone (15) und gegebenfalls Mattenverdich- 
tungszone (15) zu MattenpreBzone befinden. 

9. Presse nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die PreBplatten (6, 7) und die Ein- 
laufplatten (8, 9) beheizbar sind. 

Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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